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Verfahren zur spanlosen Herstellung von Werkstiicken, wie 
z.B. Spiralbohrern od. dgl., mit innenliegenden offenen 
Kiihlkanalen 



Die Erfindung betrif ft ein Verfahren bzw. eine Vorrichtung 
zur spanlosen Herstellung von Werkstticken, wie z.B. Spiral- 
bohrern od. dgl., mit innenliegenden offenen Kiihlkanalen 
durch Drallwalzen und/oder Strangpressen. 



Es sind drei verschiedene Verfahren zur Herstellung von 
Spiralbohrern mit innenliegenden Kiihlkanalen bekannt, z.B. 
ein Verfahren, nach dem ein Rundstab mit den Kanalen ent- 
sprechenden Bohrungen versehen wird und dieser Rohling so- 
dann durch Frasen auf entsprechende Form gebracht uhd so- 
dann verdrallt und fertig bearbeitet wird. 



Nach einem weiteren Verfahren wird der Rohling vor Ein- 
bohren 
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der Kanale mit zwei einander gegeniiberliegenden Nuten 
versehen. Die weitere Bearbeitung des Eohlings ent- 
spricht dem erstgenannten bekannten Verf ahren. 

Das neueste bekannte Verf ahren wurde zur Erganzung 
des Strangpressens von Spiralbohrern entwickelt. ttLer- 
bei werden die Bohrungen des Eohlings mit spater aus- 
schmelzbaren Stof f en wie beispielsweise Kupf er ; gefiillt 
und sodann verschlossen. Nach Beendigung des Pressvor- 
ganges wird der Killstoff durch Ausschmelzen entf ernt 
und die weitere Bearbeitung auf bekannte ¥eise fortge- 
setzt. Hierbei werden zwar die Bohrer mit innenliegenden 
Kiihlkanalen gefoimt, jedoch ist diese Herstellung mit 
groflen Schwierigkeiten verbunden. Uachteilig isthLerbei 
auBerdem, daB die Kerndicke entlang der Spiral e konstant 
ist. Eine proportionale Terjiingung des Bohrerkernes, wie 
dies beim Drallwalzen iiblich ist, ist nach dem Stand der 
Technik nicht moglich. Urn zu vermeiden, daB sich die 
Kanale schlieBen, miissen sie mit eiem spater entfern- 
baren Stoff gefiillt werden, was wiederum Schwierigfeeiten 
mit sich bringt. Aus diesem Grunde ist das Strangpressver- 
falxren fur kleinere Bohrer, beispielsweise unter 10 mm 
Durchmesser nicht verwendbaro 
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Es gab bereits Versuche, Bohrer mit Innenkanalen durch 
Drallwalzen herzustellen. Dabei wurde wie beim Strang- 
preBsen der Rohling mit einem Fiillstoff (Kupferdraht) 
versehea und auf einer Drallwalzmaschine gewalzt. Be- 
kannt ist es dabei, den Bohling beim Drallwalzen mit 
einer Querschaittminderung von ca. 50% einer proportionalen 
Drehbewegung zu unterwerfien. Die Kanale wandern dabei 
jedoch periodisch in den Bohrerkera und werden trotz 
eingelegter Fiillung periodisch verschlossen. Als Gegen- 
maBnabme ware es denkbar, den Bohling vor dem Valzvor- 
gang in entgegengesetzter Richtung zu verdrallen. Auf 
diese Weise ware das bekannte Yerfahren unter erheblichen 
Schwierigkeiten auch beim Drallwalzen von Spiralbohrem 
anwendbar. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht darin, ein 
Verfahren sowie eine Torrichtung zur Durchfuhrung dieses 
Verfahrens zu schaffen, durch die die oben genannten 
Schwierigkeiten beseitigt werden und eine wirtschaftlichere 
Herstellung von Innenkanalbohrern durch Drallwalzen, Langs- 
walzen oder Strangpressen von Spiralbohrem od. dgl. mit 
innenliegenden Kuhlkanalen ohne die Verwendung von Piill- 
stoff en ermoglicht wird. 
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Diese Aufgabe wird mit dem erfindungsgemaBen Verfahren 
dadurch gelost, daB in einen mit einer oder mehreren 
Bohrungen versehenen Bohling nacli Erwarmen eine mit 
die Eihlkanale "bildenden Enden versehene Kernmatrize 
bis zur Verformungsebene des Walskalibers bzw. des 
Strangpresskalibers eingeschoben und wahrend des Ver- 
formungsvorganges dort festgehalten wird. 

Wahrend des Verformungsvorganges bildet die Kernmatrize, 
die beispielsweise aus getrennten Kernstaben besteht, 
den Kern des Walzkalibers bzw. PreBkalibers und erlaubt 
somit die Herstellung von Verkstiicken mit innenliegenden 
Kuhlkanalen in einem Arbeitsgang. Das. Einfullen von Kupf er- 
drabt od. dgl. sowie das anschlieBende Ausschmelzen ent- 
fallt. Kir kleinere Spiralbohrer von beispielsweise 2 mm 
Durchmesser kann ein handelsxibliches Stablrohr bzw. eine 
konzentriscbe Bohrung des Rohlings benutzt werden. Fur 
groBere Abmessungen ab etwa 5 Durchmesser kann ein Rund- 
stab mit vorgebohrten Kanalen verwendet werden. Kir Spiral- 
bohrer uber etwa 30 mm Durchmesser/ empfiehlt es sich, die 
Verformung auf zwei aufeinanderfolgende Arbeitsgange auf zu- 
teilen, wobei in der ersten Stufe ein Geradewalzwerk und 
in der zweiten Stufe ein Drallwerk oder ein StrangpreBwerk . 
verwendet wird. 
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Die Kernmatrize bzw. die Kernstabe des Verformungs- 
kalibers, die grundsatzlicb in der ersten Yerformungs- 
stufe eingesetzt werden, konnen bei der Herstellung 
groBerer Spiralbobrer von iiber ca. 30 mm Durcbmesser 
aucb in der zweiten Verformungsstufe eingesetzt werden. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen des Yerfabrens so- 
wie die zur Durcbfubrung des Verfanrens verwendete er- 
findungsgemaBe Vorricntung ergeben sich aus den Unteran- 
spriicben. 

Das erfindungsgemaBe Terfabren ist vorteilbaft bei jeder 
berkommlicben Walz-, Schmiede- sowie Strangpressvor- 
ricbtung zur Herstellung von Werkstiicken, wie z.B. Spiral- 
bobrern od. dgl., mit innenliegenden Kanalen anwendbar. Die 
erfindungsgemaBe Vorricbtung kann an jjeder berkommlicben 
Drallwalz- oder Strangpressvorricbtung als Zusatzgerat 
verwendet werden. 

In den Zeichnungen ist die Erfindung beispielsweise und 
scbematiscb dargestellt. Es zeigen: 
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Pig. 1 einen Scbnitt in der Verformungsebene 4-4 
(Fig, 2,3) durcb das Walzkaliber einer er- 
findungsgemaBen Vorricbtung, 

Pig. 2 einen Axialschnitt durch eine erfindungs- 
gemafle Vorricbtung mit darin bef indlicbem 
zu bearbeitendem Werkstuck mit innenliegenden 
Eublkanalen, 

Pig. 3 einen Acbsscbnitt durcb eine andere Ausfiibrungs- 
form der Torrichtung zur Herstellung von Spiral- 
bobrern von iiber ca. 5 ™& Durchmesser, 

Pig. 4 einen Scbiiitt durch einen in der Vorricbtung gemaB 
Pig. 2 bergestellten Spiralbobrer, 

Pig. 5 eten Scbnitt durcb einen Spiralbobrer mit Euhl- 
kanalen anderen Querschnitts , 

Pig. 6 die scbematiscbe Darstellung einer erfindungsgsmafien 
Drall wal zvo rr i cbt ung , 
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' Pig* 7 die schematische Darstellung einer erfindungs- 
gemaBen Geradwalzvorrichtung, wobei die Vor- 
richtung gemaB Fig. 7 und 6 auch entsprecliend 
der Nebeneinanderanordnung der Pig. 6 und 7 
als e%tt£ea zwastufiges Walzwerk ausgebildet 
sein konnen, 

Fig. 8 einen Axsialschnitt durch eine erfindungsgemaBe 
Strangpressvorrichtung , 

Pig. 9 einen Axsialschnitt durch eine erfindungsgemaBe 
Kernmatrize, 

Pig. 10 eine Frontal ansicht der Spitze der Kernmatrize 
und 

Pig. 11 einen Schnitt durch den Kaliberring einer er- 
findungsgemaBen Strangpressvorrichtung. 



Wie aus Fig. 1 ersichtlich, liegt das Walzkaliber 1 in 
der Verformungsebene 4-4 gemaB Pig. 2, 3* 6, 7 zwischen 
den Walzwerkzeugen 7a, 7b, 7c und 7<1 und enthalt als Kern, 
wie aus Fig. 2 und 3 ersichtlich, eine Kernmatrize 2 bzw. 
Kernstabe 3 mit konischen Enden 23 bzw. 24, deren Querschnitt 
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an der Spitze, wie Fig. 1 bei 10 zeigt, flach ausge- 
bildet 1st. Die Kernmatrize bzw. die Kernstabe werden 
in der Verformungsebene 4 - 4 festgehalten. 

Als Verformungsebene bzw. Walzebene 4 - 4 wird bier die- 
jenige Ebene senkrecht zur Achse der Vorricbtung be- 
zeichnet, in der sich die Achsen aller Walzwerkzeuge 
7a, 7b, 7c una 7d kreuzen. Das Walzkaliber hat an 
dieser Stelle den kleinsten Querschnitt, und es ist 
nier die Verformung des Werkstiickes beendet. Die in der 
dargestellten Vorricbtung erreicbte Quer sennit tsanderung 
der Kanale ist in den Pig. 1 und 4 be i 15 dargestellt. 

Der Eohling B (siebe Fig. 6) wird in bekannter Weise von 
einem nicbt dargestellten Vorratsbehalter durcb eine 
Heizspule H gefordert. Nach erreichter Verformungs- 
temperatur wird die Kernmatrize 2 bzw. warden die Kern- 
stabe 3 in die Bobrung 2a bzw. die Bobrungen 3a des 
Eohlings E eingescnoben und mit Hilfe eines EinstoBers 5 
(Fig. 2) bzw. 5a (Fig. 3) unmittelbar in die Offnung des 
Walzkalibers 1 gefordert und sodann in der Verformungs- 
ebene 4-4 festgenalten. 
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Vahrend der EinstoBer 5 bzw. 5a seine Ax«ial- 
bewegung in Bicatung des Pfeiles 6 (Pig. 2) bzw. 
6a (Pig. 3) fortsetzt, wird das nunmenr ver- 
drallte und fertig bearbeitete Verkstiick W von 
der Kernmatrize 2 bzw. den Kernsfaben 3 des Valz- 
kalibers 1 abgeschoben und als fertig verdrallter 
Innenkanalbonrer mit offenen K5inlkanalen 8 bzw. 9 
auf bekannte weise ausgestoBen. Dadurch, daB die Kern- 
matrize bzw. die Kernstabe durch den EinstoBer nin- 
durchgefuhrt sind, kann der EinstoBer bei Btill- 

stehender Kernmatrize bzw. Kernstaben ungehindert 
iiber diese weiterfahren. Nacb Beendigung des Ver- 

formungsvorganges wird ein neuer Bohling R in die 

Heizspule eingeschoben, und es beginnt eine neue 

Arbeitsperiode. 

Aus Pig. 2 ist das Werkstiick V, beispielsweise ein 
Spiralbonrer mit innenliegenden Kunlkanalen | ersicht- 
licn. Der Bohling E ist in diesem Palle ein nandels- 
iiblicb.es Stanlrohr bzw. ein Bundstab mit einer konzentriscben 
Bonrung 2a. Die Kernamatrize 2 ist in diesem Palle als 
zylindriscner Eundstab mit zwei die Kanale 9 er- 
zeugenden konischen Enden 23 ausgebildet. Diese ver- 
laufen von ihrem Ansatz bis zu ihrer Spitze 12 hin 
kegelig und sind in der Verformungsebene 4 - 4 des Walz- 
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kalibers 1 f estgehalten, so daB das Werkstiick W 
nach erfolgter Profilierung als verdrallter Spiral- 
bohrer od. dgl. von ihnen abgeschoben und auf be- 
kannte Weise ausgeeboBen wird. 

Der Kern des Spiralbohrers , der aus rohrfbrmigem 
Ausgangsmaterial hergestellt wird, besteht aus bei 
25 zusammengepreBten Teilen (siehe Pig. 4-). Diese 
Teile werdeix durch Hitze oder den sehr hohen Ver- 
formungsdruck verschweiBt. Bei einigen Stahlsorten 
ist es zu empfehlen, vor dem Verformungsvorgang die 
innere Oberflache der Bobrung 2a des Hoblings mit 
einem das VerschweiBen fbrdernden Mittel zu uber- 
zieben. 

Form und Querschnitt der zu erzeugenden KanSle hangt 
von der Form bzw. dem Querschnitt der Kernmatrize 2 
bzw. der Kernstabe 3 an der Stile der Veff ormungs- 
ebene 4 - 4 ab. Durch kegelige Ausbildung der Ehden 
25 der Kernmatrize 2 bzw. 23' der Kernstabe 3 ist es 
moglich, die Form sowie den Querschnitt der Kanale 
zu variieren. Durch gartttale Verschiebung in Eichtung 
des Pfeiles 13 (Pig. 2) bzw. 13a (Pig. 3) der Kern- 
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matrize 2 bzw. der Eernstabe 3 ksnn die Weite der 
Eanale verandert werden. Die as^iale Verschiebung 
der Eernmatrize 2 bzw. der Eernstabe 3 kann mit 
dem Vorscbub des Bohlings E verbunden sein, so daB 
die Eanale 8 bzw. 9 mit proportional er Querschnitts- 
Trerringerung hergestellt werden konnen. 

In Pig. 3 ist ein Ausfuhrungsbeispiel der erfingungs- 
gemSBen Vorrichtung zur Herstellung von Spiralbohrern 
ab etwa 5 mm Durchmesser dargestellt. Der Eohling B wird 
auf bekannte Weise mit zwei oder mehr Bohrungen 3a ver- 
seben. Nach erreichter Verformungstemperatur werden die 
Eernstabe 3 bis in die Offnung des Walzkalibers 1 einge- 
schoben. Wabrenddessen werden die Walzwerkzeuge 7a, 7b, 
7c und 7d in Bichtung des Pfeiles 14 in Drehung ver- 
setzt, und der Verformungsvorgang beginnt. Die Eern- 
s«be 3, die bier die Eemmatrize des Walzkalibers bilden, 
werden in der Verformungsebene 4-4 des Walzkalibers 1 
festgehalten, und das verdrallte Werkzeug W wird von 
ibnen abgescboben und auf bekannte Weise ausgestoBen. An- 
scblieBend wird ein neuer Eohling E durch die Heizspule 
H eingeschoben und es beginnt ein neuer Arbeitstakt. 
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In Fig. 4 ist ein in der Ausfuhrungsfom der Vor- 
richtung gemaB Fig* 2 hergestelltes f ertiges Werk- 
stuck W dargestellt, bei dem die Teile des Bohrer- 
kernes bei 25 miteinander verschweiBt sind. Die 
Querschnittsverjungung der Eanale 9 ist bei 15 dar- 
gestellt. Fig. 5 zeigt einen anderen Bohrer mit Eihl< 
kanalen tropf enformigen Querschnittes. 

In Fig. 6 ist eine Drallwalzvorricbtung beispiels- 
weise gemaB US-Patent 3 031 ^53 dargestellt, die mit 
Hilf e der vorliegenden Erfindung zur Herstellung von 
Spiralbohrern mit innenliegenden ISihlkanalen 8 bzw. 9 
anwendbar ist. Fig. 7 zeigt eine Ausfiihrungsfoim der 
erfindungsgemaBen Vorrichtung als Vorwalzstuf e einer 
bekannten Brallwalzmaschine oder irgendeiner beliebigen 
Drallwalzvorrichtung. Das Walizkaliber 1 ist hierbei als 
Geradewalzwerk ausgebildet und mit der nicht darges tell ten 
Kernmatrize 2 bzw. Kernstaben 3 ausgeriistet. Diese Aus- 
fiihrungsform der erfindungsgemaBen Vorrichtung wird bei 
groBeren Spiralbohrern mit z.B. uber 30 mm Durchmesser 
verwendet. 

Fig. 8 zeigt eine Ausfuhrungsform der erfindungsgemaBen 
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Vorrichtung zum Strangpressen. Das Verformungskaliber 
besteht hierbei aus einem geschlossenen Ring 19, <ier 
durch ELnfiihren der Kernmatrize 2 zur Herstellung von 
Spiralbohrern od. dgl. mit innenliegenden Kanalen an- 
wendbar ist. Die Kernmatrize 2 ist gemaB Fig. 2 aus- 
gebildet, wobei sie zur Herstellung der Kanale 21 mit 
konischen Zapfen 23 ausgebildet ist, deren Spitzen 12 
in der Verformungsebene 20 - 20 des Ringkalibers 19 
festgehalten sind. Das Eingkaliber 19, clas entsprechend 
der Herstellung von Spiralbohrern od. dgl. profiliert 
ist, wird auf diese Weise durch das Einfugen der Kern- 
matrize 2 zur Herstellung von Spiralbohrern mit innen- 
liegenden Kiihlkanalen verwendbar. 

Aus Fig. 9 ist eine Ausfuhrungsform der Kernmatrize 2, 
die fur bekannte Strangpressen verwendbar ist, darge- 
stellt. Die die herzustellenden Kanale formenden Enden 
23 sind konisch ausgebildet und im Winkel 16 gegeniiber 
der Achse geneigt angeordnet. Da die Form und der Quer- 
schnitt der erzeugenden Kanale von der Form und den Ab- 
messungen der Zapfen 23 bzw. deren Spitzen 12, die sich 
in der Verformungsebene 20 - 20 befinden, abhangt, kann 
durch a^Hiale Verschiebungen der Kernmatrize in Richtung 
des Pfeiles 13 (siehe Fig. 8) der Querschnitt sowie die 
Form der Kanale 21 verandert werden. Bei groBeren Ab- 
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messungen kann die Kernmatrize kublbar ausgefiibrt 
sein. Zu diesem Zweck ist sie mit einer Bobrung 
17 und einem darin eingelegten Robr 18 als Eihl- 
mittelkanal ausgestattet. Die Form der koniscben 
Enden 23 der Kernmatrize 2 ist in einer Ansicht in 
Acbsricbtung in Fig. 10 dargestellt. 

Fig, 11 zeigt einen Schnitt durcb den Kaliberring 19 
mit der eingelegten Kernmatrize 2 in der Yerformungs- 
ebene 20 - 20. 

Bei dem bekannten Drallwalzen von Spiralbobrern od. 
dgl. erfolgt der Walzvorgang vom Scbaftteil ausgebend 
zur Bobrerspitze bin. Beim Strangpressen wird in der 
Gegenricbtung, d. b. also von der Bobrspitze zum 
Scbaftteil bin gearbeitet. Demzufolge ist es empf ehlens- 
wert, bei groBeren Bobrern mit koniscbem Scbaft den 
Scbaftteil aus billigerem Material berzustellen und 
nachtraglicb anzuloten bzw. anzuscbweiBen. 

Bei Verwendung der Kernmatrize 2 bzw. der Kernstabe 3 
bleiben die Kanale 8,9 bzw. 21 des fertigen Werkstuckes 
W offen, so daB eine nacbtraglicbe Bearbeitung der Kanale 
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entfallt. Es folgt hieraus aucii, daB mit dem er- 
f indungsgemaBen Verf aliren Inneukanalbolirer durcli 
Strangpressen nunmehr auch mit kleineren Ab- 
messungen herstellbar werden. 
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Anspriiche : 



Verf ahren zur spanlosen Herstellung von Werkstiicken , 
wie z.B. Spiralbohrern od. dgl# ; mit innenliegenden 
offenen Kuhlkanalen durch Drallwalzen und/oder Strang- 
pressen, dadurch gekennzeichnet , daB in einen mit 
einer oder mehreren Bohrungen (2a, 3a) versehenen 
Rohling (fi) nach Erwarmen eine mit die Knhlkanale 
(8, 9i 21) bildenen Enden (23) versehene Kern- 
matrize (2,3) "bis zur Verformungsebene (4-4, 20-20) 
des Walzkalibers (1) bzw. des Strangpresskalibers (19) 
eingeschoben und wahrend des Verformungsvorganges 
dort festgehalten wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch Kekennzeiohnet , daB 
der Eohling (H) in der ersten Verformungsstuf e grad- 
linig gewalzt wird und anschHeBend in einer Drallvor- 
richtung (7) oder mit BtLlfe eines Presskalibers (19) 
auf endgiiltige Form verdrallt wird, 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet , 
daB zur kontinuierlichen Verjungung des Kanalquerschnittes 
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wahrend des Formvorganges die Kernmatrize (2,3) » 
die mit zur Spitze (11, 12) hin sich verjiingenden 
Enden (23) versehen 1st, entgegen der Vorschub- 
richtung (6, 6a) kontinuierlich verschoben wird. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da^ 
durch gekennzeichnet , daB die Bohrung (2a) des 
rohrf brmigen Rohlings (R) zur Forderung des Zu- 
sammenschweiBens (25) vor dem Formvorgang mit 
einem Lot- bzw. SchweiBmittel iiberzogen wird. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, daj: 
durch gekennzeiohnet . daB bei rohrformigem Rohling 
(R) als Ausgangsmaterial zum ZusammenschweiBen des 
Bohrerkernes (25) anschliefiend an den Formvorgang 
mit einem elektrischen LinienschweiBverfahren durch- 
geschweifit wird. 

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem 
der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gek ennzeichnet, daB 
das Verformungskaliber (1, 19) mit einer Kernmatrize 
(2, 3) ausgeriistet ist, die mit die Kiihlkanale (8,9, 
21) des Werkstiickes (W) erzeugenden Enden (23) ver- 
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sehen ist, deren Spitzen (11, 12) in der Ver- 
formungsebene (4 - 4, 20 - 20) des Walzkalibers 
(1) bzw. des Presskalibers (19) festgehalten sind 
und den Kern des Verfoimungskalibers (1, 19) bilden. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch fiekennzeichnet, 
daB die Keramatrize (2 t 3) des Verformungskalibers 
(1, 19) entsprechend der Anzahl der zu erzeugenden 
Kanale mit ein oder mehreren Enden (23) versehen ist. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 oder 7> £az 
durch gekennzeichnet , daB die konischen Enden (23) 
zur Einstellung des erwunschten Kanalquerschnittes 
gegeniiber der Verformungsebene (4-4), (20 - 20) 
in axialer Richtung (13* 13a) verstellbar angeordnet 
sind. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8 zur 
Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 3? dadurch 
gekeimzeichnet , daB die Kernmatrize (2, 3) ea*- 
gegengesetzter Richtung (13i 13a) antreibbar mit dem 
Vorschub des RoMngs (R) gekoppelt ist* 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 9» dadurch 
gekennzeiohnet , daB sie als eine Vorstuf e einer Drall- 
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walzanlage oder einer Strangpressanlage vorge- 
schaltet 1st. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet , dafl die Spitzen (11, 12) 
der Kernmatrize (2, 3) im Walzkaliber (1) bzw. 
Presskaliber (19) entsprechend der gewiinschten 
Kanalform in Form eines Kreises (9)5 Tropfens 
(8), flach (10) oder in einer anderen Form ausge- 
staltet sind. 

12 . Yorrichtung nach einem der Anspruche 6 bis 11, 

dadurch gekennzeichnet , daB die Kernmatrize (2,3) 
des Walzkalibers (1) bzw. Presskaliber (19) durch 
die Bohrung (2a, 3a) des ELnstoBers (5, 5a) hindurch- 
gefuhrt ist. 

13. Vorrichtung nach. einem der Anspruche 6 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet , daB die Kernmatrize (2,3) des 
Yerformungskalibers in der ersten von zwei Walz- 
stufen angeordnet ist. 

14. Yorrichtung nach Anspruch 13 fiir einen mehrstufigen, 
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mit Strangpressung kombinierten Formvorgang, da^ 
durch gekennzeichnet , daB die Kemmatrize (2,5) 
aucn in der zweiten Verformungsstufe angeordnet 
isto 
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